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Industri rumah tangga merupakan industri yang banyak ditekuni oleh masyarakat 
di daerah Yogyakarta. Utami Collection merupakan industri rumah tangga 
berukuran mikro penghasil sandal. Utami Collection sebagai industri dengan 
permintaan pasar yang tinggi belum menerapkan metode kerja yang benar 
sehingga berdampak pada nilai produktivitas parsial tenaga kerja. Work 
Improvement for Safe Home (WISH) Programme merupakan pendekatan untuk 
perbaikan metode kerja dalam meningkatkan produktivitas parsial tenaga kerja. 
Pengukuran waktu produksi, jumlah tenaga kerja, dan jumlah output dilakukan 
untuk mengetahui nilai produktivitas parsial tenaga kerja. Pengamatan dan 
wawancara kemudian dilakukan dengan pendekatan WISH Programme untuk 
mendapatkan 1 aspek prioritas yang harus diperbaiki, yaitu aspek penyimpanan 
dan penanganan material. Perbaikan berupa impementasi alat multi fungsi 
sebagai meja, rak, dan pallet yang disesuaikan dengan kebutuhan. Pengukuran 
waktu produksi, jumlah tenaga kerja, dan jumlah output kembali dilakukan untuk 
mengetahui produktivitas parsial tenaga kerja setelah perbaikan metode kerja.  
Perbandingan nilai produktivitas parsial tenaga kerja pada kedua kondisi 
menunjukkan peningkatan produktivitas parsial tenaga kerja setelah dilakukan 
perbaikan metode kerja. Peningkatan nilai produktivitas parsial tenaga kerja 
dipengaruhi penurunan waktu produksi hasil implementasi dengan jumlah tenaga 
kerja dan output yang diamati bernilai sama pada kedua kondisi tersebut. 
Kata kunci : produktivitas parsial tenaga kerja, perbaikan metode kerja, WISH 
Programme  
  
